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(57) Abstract: The invention relates to a method for producing a bar-shaped hard metal tool that comprises at least two materials 
having different hardness. The first material, having lower hardness, forms a bar-shaped support for the second, harder material. The 
first material is forced in a first extrusion tool (PI) towards the extrusion die end zone in the form of a plastic mass flux. The second 
material is forced into the first mass flux in the first extrusion tool (PI) also in the form of a plastic mass flux. The invention also 
relates to a device for carrying the inventive method. 

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite] 
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Veroffcntllcht: 

— mit intemationalem Recherckenbericht 



Zur Erkldrung der Zweibuchstaben-Codes und der anderen Ab- 
kurzungen wird auf die Erkidrungen ("Guidance Notes on Co- 
des and Abbreviations") amAnfang jeder regiddren Ausgabe der 
PCT -Gazette verwiesen. 



(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines stabfSrmigen, mindestens zwei Materialien 
unterschiedlicher Harte aufweisenden Hartmetall-Werkzeugs. Das erste Material, das die geringere Harte aufweist, bildet einen 
stabfiinnigen Trager fur das zweite, hartere Material. Das erste Material wird innerhalb eines ersien Strangpresswerkzeugs (PI) in 
Form eines plastischen Massestronis in Richtung zu dessen DUsenendbereich gepresst. Das zweite Material wird innerhalb des ersten 
Strangpresswerkzeugs (PI) ebenfalls in Form eines plastischen Massestroms in den ersten Massestrom eingepresst. Die Erfindung 
betrifft auch eine Vorrichtung zur DurchfUhrung des Verfahrens. 
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Hartmetall- 

Werkzeugs 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
stabformigen, mindestens zwei Materialien unterschiedlicher 
HSrte aufweisenden Hartmetall-Werkzeugs, bei welchera das erste 
Material die geringere Harte aufweist und einen stabfSrmigen 
Trager far das zweite, hartere Material bildet* 

Verfahren zur Herstellung stabf ormiger Hartmetall-Werkzeuge, 
insbesondere Hartmetall-Bohrwerkzeuge, sind beispielsweise aus 
der DE 40 21 383 C2, der DE 41 20 166 C2, der WO 01/17705 A2, 
der DE 102 29 325.2 und der DE 102 29 326.0 bekannt. Bei die- 
sen bekannten Verfahren wird jeweils ein Strangpresswerkzeug 
verwendet, mittels welcheiti ein aus plastischer Masse bestehen- 
der zylindrischer K6rper hergestellt wird, der ein oder mehre- 
re in seinem Inneren verlaufende Ausnehmungen hat. Das Strang- 
presswerkzeug weist eine PressdUse mit einem sich verschma- 
lernden Bereich und einem Dasenmundstuck auf , welches einen 
zylindrischen Kanal bildet. Keines dieser bekannten Verfahren 
dient zur Herstellung eines stabf ormigen, mindestens zwei Ma- 
terialien unterschiedlicher Harte aufweisenden Hartmetall- 
Werkzeugs, bei welchem das erste Material die geringere Harte 
aufweist und einen stabformigen Trager fiar das zweite, hartere 
Material bildet. 

Aus der US 4,762,445 A ist ein Verfahren zur Herstellung eines 
Bohrwerkzeugs bekannt, welches einen zylindrischen Grundkorper 
aufweist. Dieser ist in einem Endbereich konisch ausgebildet. 
Er besteht aus einem ersten Material, beispielsweise Wolfram- 
carbid, welches bruchsicher, zah, leicht IStbar oder schweifi- 
bar und gut beschleifbar ist. In diesen Grundk5rper werden Nu- 
ten eingebracht, insbesondere eingeschlif fen. Diese Nuten wer- 
den mit einem zweiten, extrem harten Material gefailt, bei- 



wo 2004/060588 



PCT/EP2003/014906 



spielsweise Diamant oder kubisches Bornitrid. Anschlielbend er- 
folgt ein Sintervorgang mit Anwendung von hohem Druck und ho- 
her Temperatur, um die beiden Materialien fest miteinander zu 
verbinden. Die genannten Nuten sind derart geformt und positi- 
5 oniert, dass die Diamant schicht bzw, das kubische Bornitrid 
die Schneidkante des Bohrwerkzeugs bildet. 

Der Nachteil dieser bekannten Vorgehensweise besteht darin, 
dass ein Einbringen von Nuten in den Grundkorper, welches ub- 

10 licherweise mittels eines Schleifvorganges erfolgt, aufwendig 
ist. Die eingeschlif fenen Nuten weisen nur eine geringe Tiefe 
auf, d. sie haben nur eine geringe Erstreckung in Langs- 
richtung des Werkzeugs. Dies hat dfen Nachteil^ dass das letzt- 
endlich hergestellte Bohrwerkzeug allenfalls wenige Male nach- 

15 geschliffen werden kann und aus diesem Grund nur begrenzte 
Zeit verwendet werden kann. 

Aus der GB 882 693 A ist es bereits bekannt, MassestrOme un- 
terschiedlicher metallischer Materialien zusammenzufahren. 
20 Dies geschieht unter Verwendung einer Duse, die zwischen zwei 
Containern angeordnet ist. Die Massestr5me werden von ver- 

schiedenen Presskolben zur Verfugung' gestellt, deiren Fortsatze 
jeweils in einen der Container hineinragen. Ziel dieser Entge- 
genhaltung ist die Herstellung eines Bimetalls mit aufiermittig 
25 liegendem Zugkraf tschwerpunkt . Eine Herstellung eines Zweikom- 
ponenten-Metallstabes, bei welchem die eine Komponente die an- 
dere Komponente vollstandig umgibt/ ist mittels des in der GB 
882 693 A beschriebenen Verfahrens riicht moglich. 

30 Aus der US 3,457,760 A ist es ebenfalls bereits bekannt, Mas- 
sestrome unterschiedlicher metallischer Materialien zusammen- 
zufiihren. Dies geschieht unter Verwendung einer speziellen Me- 
chanik, die einen elektrisch beheizten Container aufweist. 
Diesem wird ein bereits vorliegender Zweikomponenten-Metall- 

35 stab zugefuhrt, bei welchem die zweite Metallkomponente eine 
Beschichtung der ersten Metallkomponente bildet. Die genannten 
Metallkomponenten werden unter Verwendung eines Presskolbens 
durch eine speziell geformte Duse gepresst. Am Ausgang der DU- 
se wird ein Zweikomponenten-Metallstab zur Verfugung gestellt. 
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bei welchem die zweite Metallkomponente eine Beschichtung der 
ersten Metallkomponente bildet. Mittels des in der US 
3,457,760 A beschriebenen Verfahrens kdnnen lediglich Quer- 
5 schnittsverMnderungen eines bereits vorliegenden Stabes vorge- 
noirnnen werden- 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugriinde, einen Weg zur Her- 
stellung eines Hartmetall-Werkzeugs aufzuzeigen, bei dem die 
10 vorstehend beschriebenen Nachteile nicht auftreten. 

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den im Anspruch 1 
angegebenen Merkmalen gelost. Vorteilhafte Ausgestaltungen und 
Weiterbildungen sind in den abhangigen Anspruchen 2-12 ange- 
15 geben. Die Anspriiche 13 - 20 betreffen eine Vorrichtung zur 
Durchfuhrung des Verfahrens nach einem der AnsprUche 1-12. 
Die AnsprQche 21 und 22 haben ein nach einem Verfahren gemafi 
einem der Ansprtiche 1-12 hergestelltes Hartmetall-Werkzeug 
zum Gegenstand- 

20 

Die Vorteile der Erfindung bestehen insbesondere darin, dass 
ein Einbringen von Nuten in den Grundkorper nicht notwendig 
ist, da das zweite Material bereits wahrend des Strangpressens 
in das erste Material eingebracht wird. Dies erm5glicht es 

25 insbesondere auch, das zweite Material nicht nur in Randberei- 
che, sondern auch in Innenbereiche des ersten Materials einzu- 
bringen. Das zweite Material kann in Axialrichtung des stab- 
fSrmigen Werkzeugs eine grolie Ausdehnung haben, so dass ohne 
weiteres ein hSufiges Nachschleif en des Werkzeugs erfolgen 

30 kann. Dies verlangert die Gebrauchsdauer des Werkzeugs wesent- 
lich. 

Weitere vorteilhafte Eigenschaften der Erfindung ergeben sich 
aus der nachf olgenden Eriauterung von Ausf iihrungsbeispielen 
35 anhand der Figuren. Es zeigt 

Figur 1 eine Skizze zur Veranschaulichung eines ersten Ausftih- 
rungsbeispiels fUr die Erfindung; 
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Figur 2 eine Skizze zur Veranschaulichung eines zweiten Ausfiih- 

rungsbeispiels fur die Erfindung und 
Figur 3 eine Skizze zur Veranschaulichung eines dritten AusfUh- 

rungsbeispiels fur die Erfindung. 

5 

Die Figur 1 zeigt eine Skizze zur Veranschaulichung eines ers- 
ten Ausfiihrungsbeispiels fiir die Erfindung. Anhand dieser 
Skizze wird die grundsatzliche Funktionsweise der Erfindung 
eriautert. 

10 

Mittels der in der Figur 1 dargestellten Vorrichtung wird ein 
stabformiger Rohling far ein Hartmetall-Werkzeug hergestellt, 
welches zwei Materialien unterschiedlicher Harte aufweist. Das 
erste Material weist die geringere Harte auf und bildet einen 

15 stabformigen Trager fiir das zweite, hartere Material. Das ers- 
te Material ist ein Hartmetall, welches eine hohe Zahigkeit 
und dadurch eine hohe Bruchsicherheit aufweist. Da das erste 
Material den Trager fur das zweite Material bildet, ist das 
letztendlich hergestellte Werkzeug aufgrund der Zahigkeit des 

20 ersten Materials bruchsicher. Das zweite, hSrtere Material ist 
vorzugsweise ebenfalls ein Hartmetall, hat jedoch eine andere 
Zusarnmensetzung als das erste Material, urn die gewUnschte gro- 
fiere Hcirte sicherzustellen. Das zweite, hSrtere Material bil- 
det bei diesem Ausftihrungsbeispiel die Seele des ersten Mate- 

25 rials, d. h. dessen sich in Langsrichtung erstreckende Mit- 
telachse, kann aber gemaii weiterer, nicht in der Figur darge- 
stellter Ausfuhrungsbeispiele auch aulSermittig angeordnet 
sein. 

30 Die Herstellung eines derartigen Werkzeugs geschieht wie 
folgt: 

In einem ersten Strangpresswerkzeug PI wird das erste Materi- 
al, welches in Form eines plastischen Massestroms 8 vorliegt, 
35 durch den breiten Bereich 1 einer Pressdtise in Richtung 7 zum 
Diisenmundstuck 2 gepresst. Zwischen dem breiten Bereich 1 und 
dem Diisenmundsttick 2 ist ein sich verschmaiernder Bereich la 
vorgesehen. Das Diisenmundstuck bildet einen zylindrischen Ka- 
nal. 
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Das zweite Material wird von einem zweiten Strangpresswerkzeug 
P2 zur Verfiigung gestellt. In diesem zweiten Strangpresswerk- 
zeug wird das zweite Material, welche ebenfalls in Form eines 

5 plastischen Massestroms vorliegt; durch den breiten Bereich 11 
in Richtung 7 zum DvisenmundstUck 12 gepresst. Zwischen dem 
breiten Bereich 11 und dem Dtisenmundstack 12 ist ein sich ver- 
schmSlernder Bereich 11a vorgesehen. Das Dtisenmundstack 12 
bildet einen zylindrischen Kanal, durch welchen das zweite Ma- 

10 terial in Form eines Massestroms an eine Zuleitung 4 ausgege- 
ben wird. Diese Zuleitung 4 ist zwischen den beiden Strang- 
presswerkzeugen PI und P2 vorgesehen. Durch diese Zuleitung 
wird das vom zweiten Strangpresswerkzeug P2 zur Verfugung ge- 
stellte Material dem ersten Strangpresswerkzeug PI zugeleitet. 

15 Das erste Strangpresswerkzeug PI weist im Bereich der Pressdli- 
se, vorzugsweise im Bereich des Dusenmundstiicks 2, eine Ein- 
trittsQffnung 13 auf , durch welche das uber die Zuleitung 4 
zur Verfugung gestellte zweite Material aufgenommen wird. 

20 Das Dttsenmundstack 2 ist beim gezeigt^n Ausftihrungsbeispiel 

zweiteilig ausgebildet, wobei der erste Teil. 5a einstuckig mit 
dem breiten Bereich 1 und dem sich verschmSlernden Teil la der 
Pressdiise ausgebildet ist. Der zweite Teil 5b des DUsenmund- 
stiicks 2 bildet dessen Endbereich, welcher vom ersten Teil 5a 

25 abgenommen werden kann, beispielsweise abgeschraubt . 

In den ersten Bereich 5a des DUsenmundstucks 2 ist ein Halter 
3 eingesetzt, bei dem es sich urn eihen konzentrischen Halter- 
ring handelt. Dieser kann bei abgenommenem Endbereich 5b 
30 leicht in das Strangpresswerkzeug. PI eingesetzt und auch 
leicht wieder aus diesem entnommen werden. 

Der Halter 3 weist einen Kanal 3a auf , dessen Abschluss eine 
Halteraustrittsduse 10 bildet. Eingangsseitig ist der Kanal 3a 
35 an einen Kanal 14 angeschlossen, der im Gehause des Dasenmund- 
stacks 2 vorgesehen ist. 

Das vom zweiten Strangpresswerkzeug P2 erzeugte und uber die 
Zuleitung 4 zur Verftigung gestellte zweite Material tritt 
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durch die EintrittsSf fnung 13 in das erste Strangpresswerkzeug 
PI ein und wird dort durch den Kanal. 14 an den Kanal 3a des 
Halters 3 weitergegeben. Das aus der.' Austrittsdlise 10 des Hal- 
ters 3 austretende zweite Material wird in den ersten Masse- 
5 Strom eingepresst. Da die Austrittsdtlse 10 beim gezeigten Aus- 
ftihrungsbeispiel mittig angeordnet ist, bildet das zweite Ma- 
terial nach dem Einpressen die Seele des ersten Materials. 

Folglich weist der vom ersten Strangpresswerkzeug PI ausgege- 
10 bene zylindrische Korper 9 einen Trager auf , der den gesamten 
Aufienbereich 9b des zylindrischen Korpers 9 bildet und aus dem 
ersten Material besteht. Die Seele 9a des zylindrischen Kor- 
pers 9 wird vom zweiten Material gebildet. Dies ist in der Fi- 
gur 1 unten rechts in Form einer Querschnittsdarstellung ver- 
15 anschaulicht . 

Alternativ zu dem vorstehend beschriebenen Ausf (ihrungsbeispiel 
sind folgende Abwandlungen moglich: 

20 Eine erste Abwandlung besteht darin, den Halter 3 nicht in 
Form eines Halterringes, sondern in Form eines stif tformigen 
Halterelementes auszugestalten. Eine zweite Abwandlung besteht 
darin, das zweite Material nicht in Form eines eine kreisf5r- 
mige Querschnittsf lache aufweisenden Massestroms, sondern in 

25 Form eines eine nichtrunde Querschnittsf lache aufweisenden 
Massestroms in das erste Material einzupressen. Vorteilhaft 
ist beispielsweise eine langliche Querschnittsform, welche 
sich liber den halben oder gar Uber den gesamten Innendurchmes- 
ser des DUsenmundstucks erstreckt. Diese Vorgehensweise er- 

30 laubt beispielsweise die Herstellung eines Bohrwerkzeugs, bei 
welchem der Schneidenbereich vom zweiten, hSrteren Material 
gebildet wird. 

Nach alledem offenbart das gezeigte Aus fiihrungsbei spiel ein 
35 Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung eines stabfor- 
migen^ zwei Materialien unterschiedlicher Harte aufweisenden 
Hartmetall-Werkzeugs. Das erste Material weist die geringere 
Harte auf und bildet einen stabformigen TrSger fur das zweite, 
hartere Material. Das erste Material wird innerhalb eines ers- 
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ten Strangpresswerkzeugs in Form eines plastischen Massestroms 
in Richtung des Dusenmundstucks einer Pressduse gepresst. Das 
zweite Material, welches in Form eines plastischen Massestroms 
vorliegt und welches vorzugsweise von einem zweiten Strang- 
5 presswerkzeug zur Verfugung gestellt wird, wird innerhalb des 
ersten Strangpresswerkzeugs in den ersten Massestrom einge- 
presst . 

Der vom ersten Strangpresswerkzeug PI ausgegebene stabf5rmige, 
10 vorzugsweise zylindrische K5rper, wird zii einem fertigen Hart- 
metall-Werkzeug weiterverarbeitet, vorzugsweise zu einem Hart- 
metall-Bohrwerkzeug oder einem Hartmetall-Fraswerkzeug. 

Im Rahmen dieser Weiterverarbeitung wird der das erste Strang- 
15 presswerkzeug PI verlassende Korper auISerhalb des Strangpress- 
werkzeugs PI auf eine gewiinschte Lange abgelSngt. Anschlieliend 
kann der abgelSngte Korper mittels einer Reibf lachenanordnung 
- wie sie beispielsweise in der WO 01/17705 A2 nSher beschrie- 
ben ist - gleichmaJiig verdrillt werden. Der abgelSngte und 
20 verdrillte oder nicht verdrillte Korper wird getrocknet, gege- 
benenfalls an seinem Aufienumfang mit einer oder mehreren Span- 
kammern versehen und schlielJlich gesintert. 

Durch diese Vorgehensweise erhalt man ein Hartmetall-Werkzeug, 
25 welches aufgrund der Eigenschaf ten des ersten Materials bruch- 
sicher ist und aufgrund der Eigenschaf ten des zweiten Materi- 
als im Arbeitsbereich extrem hart ist. 

Die Figur 2 zeigt eine Skizze zur Veranschaulichung eines 
30 zweiten Ausfuhrungsbeispiels fUr die Erfindung, welches einer 
Weiterbildung des in der Figur 1 gezeigten Ausfahrungsbei- 
spiels entspricht. Gem^fi diesem zweiten Ausftihrungsbeispiel 
wird zusatzlich unter Verwendung eines dritten Strangpress- 
werkzeugs P3 ein drittes Material, welches entweder dieselben 
35 Eigenschaften aufweist wie das zweite Material oder welches 
andere gewunschte Eigenschaften aufweist, zur VerfUgung ge- 
stellt. Dieses dritte Material wird tiber eine weitere Zulei- 
tung 20 dem ersten Strangpresswerkzeug Pi zugeftihrt. 
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Das vom dritten Strangpresswerkzeug P3 erzeugte und liber die 
Zuleitung 20 zur Verfugung gestellte dritte Material tritt 
durch eine Eintrittsof fnung 18 in das erste Strangpresswerk- 
zeug PI ein und wird dort durch einen Kanal 19 an einen Kanal 
5 3b des Halters 3 weitergegeben. Das aus der Austrittsdiise 10b 
des Halters 3 austretende dritte Material wird ebenso in den 
ersten Massestrom eingepresst wie das aus der Austrittsdiise 
10a des Halters 3 austretende zweite Material • 

10 Bei diesem AusfUhrungsbeispiel tritt aus dem ersten Strang- 
presswerkzeug PI ein zylindrischer Korper 9 aus. Dieser weist 
einen Trager auf, der den gesamten AuJienbereich des zylindri- 
schen Korpers bildet und aus dem ersten Material besteht. In- 
nerhalb dieses Tragers 9b sind - wie aus der oberen Quer- 

15 schnittsdarstellung in Figur 2 unten rechts hervorgeht - zwei 
Einlagen vorgesehen. Die Einlage 9d besteht aus dem zweiten 
Material und die Einlage 9c aus dem dritten Material. 

Eine Modifikation des Ausftihrungsbeispiels geitiSli Figur 2 be- 
20 steht darin, die Austrittsdtisen 10a und 10b des Halters 3 
rechteckig zu wShlen derart, dass die Einlagen 9c' und 9d' 
beim fertigen Bohrwerkzeug die Schneidkanten bilden. Dies ist 
in der unteren Querschnittsdarstellung in der Figur 2 unten 
rechts veranschaulicht , Die gebogene Form der Einlagen kann 
25 dadurch erzeugt werden, dass die Austrittsdtisen 10a und lOb 
des Halters 3 bereits eine gebogene Form haben oder dadurch, 
dass der vom ersten Strangpresswerkzeug PI ausgegebene zylind- 
rische Korper aullerhalb des ersten Strangpresswerkzeugs PI zu- 
nSchst abgeiangt und dann in gewtinschter Weise verdrillt wird. 

30 

Die Figur 3 zeigt eine Skizze zur Veranschaulichung eines 
dritten Ausfuhrungsbeispiels ftir die Erfindung^ welches einer 
Weiterbildung des in der Figur 2 gezeigten Ausfuhrungsbei- 
spiels entspricht, 

35 

Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel sind zusStzlich zu dem in der 
Figur 2 gezeigten Ausfuhrungsbeispiel eine Steuereinheit 21, 
eine Sensorik 22, ein Ventil 23 und ein Ventil 24 vorgesehen. 
Das Ventil 23 befindet sich zwischen dem zweiten Strangpress- 

8 
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werkzeug P2 und dem ersten Strangpresswerkzeug Pi in der Zu- 
leitung 4. Das Ventil 24 ist zwischen dem dritten Strangpress- 
werkzeug P3 und dem ersten Strangpresswerkzeug PI in der Zu- 
leitung 20 angeordnet. Die Sensorik 22 ist auBerhalb des ers- 

5 ten Strangpresswerkzeug PI im Auslaufbereich des zylindrischen 
K5rpers 9 vorgesehen und dient zu einer Wage- bzw. Austritts- 
geschwindigkeitsmessung bzw. zur Detektion, wann der aus dem 
ersten Strangpresswerkzeug PI ausgegebene zylindrische K5rper 
eine vorgegebene Position erreicht hat. Hat der ausgegebene 

10 zylindrische Korper die vorgegeben Position erreicht, dann 
stellt die Sensorik 22 ein Ausgangs signal ss zur Verfugung. 

Dieses wird der Steuereinheit 21 zugefuhrt und von dieser bei 
der Ermittlung von Steuersignalen si, s2, s3 und s4 beruck- 

15 sichtigt. Das Steuersignal si dient zur Einstellung der Bewe- 
gungsgeschwindigkeit des im zweiten Strangpresswerkzeug P2 an- 
geordneten Kolbens 6. Das Steuersignal s2 dient zur Steuerung 
des Ventils 23. Das Steuersignal s3 dient zur Einstellung der 
Bewegungsgeschwindigkeit des im dritten Strangpresswerkzeug P3 

20 vorgesehenen Kolbens 17. Das Steuersignal s4 dient zur Steue- 
rung des Ventils 24. Weitere Steuersignale der Steuereinheit 
21 dienen zur Einstellung des Volumenstroms des ersten Materi- 
als im ersten Strangpresswerkzeug PI. 

25 Die genannte Steuerung bzw. Einstellung der Volumenstrome er- 
folgt beispielsweise derart, dass das zweite und dritte Mate- 
rial, welches den Schneidenbereich des spateren Bohrwerkzeugs 
bildet, nur in der vorderen HSlfte des Bohrwerkzeugs in das 
erste Material eingepresst wird. Dadurch wird dem Umstand 

30 Rechnung getragen, dass der hintere Bereich des fertigen Bohr- 
werkzeugs wShrend des Arbeitsbetriebes in ein Bohrfutter ein- 
gespannt ist und zu keinem Zeitpunkt den Schneidenbereich bil- 
det. Diese Vorgehensweise ist mit einer Einsparung von Kosten 
verbunden, da das zweite und das dritte Material, die den 

35 Schneidenbereich des Bohrwerkzeugs bilden und aus diesem Grund 
extrem hart sein mussen, im Allgemeinen wesentlich teurer ist 
als das erste Material, welches eine geringere Harte aufweist. 
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Vorzugsweise handelt es sich bei alien verwendeten Materialien 
uin Hartmetallkomponenten, die die jeweils gewtinschten Eigen- 
schaften aufweisen. Dies hat auch den Vorteil eines verein- 
fachten Recyclings, weil das gesamte Produkt lediglich aus 
Hartmetallkomponenten besteht. Es liegen keine L5tverbindungen 
vor und es sind auch keine unterschiedlichen Substanzen zu 
entsorgen, 

Alternativ dazu ist es aber auch maglich, als harteres Materi- 
al, welches den Schneidenbereich des spateren Bohrwerkzeugs 
bildet, Polykristallindiamant (PKD) zu verwenden, welcher auch 
bei bisher bekannten Bohrwerkzeugen im Schneidenbereich einge- 
setzt wird. 

Das erf indungsgemSBe Verfahren und die erf ihdungsgemaJie Vor- 
richtung kann nach alledem dazu verwe'ndet werden, stabf5rmige 
Hartmetall-Bohr- oder -Fraswerkzeuge herzustellen, die als 
Tragermaterial eine erste Hartmetallsorte mit hoher zahigkeit 
und vergleichsweise geringer HSrte aufweist. Derartige Hartme- 
tallsorten haben beispielsweise einen hohen Kobaltanteil und 
eine vergleichsweise grobe Kornung, die sich. nicht fiir den 
Schneidenbereich eines Hartmetall-Werkzeugs eignet . Derartige 
Hartmetallsorten sind vergleichsweise preisgiinstig . In dieses 
Tr^germaterial wird im Rahmen eines Strangpressvorganges 
Schneidenmaterial eingepresst, bei dem es sich vorzugsweise urn 
eine Hartmetallsorte mit sehr groJJer Harte und feinster Kor- 
nung handelt, urn den Anforderungen im Schneidenbereich eines 
Hartmetall-Werkzeugs gerecht zu werden, Alternativ dazu kann 
im Schneidenbereich auch Polykristallindiamant verwendet wer- 
den. 

Bei den hergestellten Werkzeugen kann es sich auch urn Reibah- 
len handeln- 

Die hergestellten Werkzeuge konnen - wie es beispielsweise aus 
der WO 01/17 705 A2 bekannt ist - innenliegende KiihlkanSle 
aufweisen, durch welche wahrend des Arbeitsbetriebs des Werk- 
zeugs ein fiassiges KUhlmittel in den Arbeitsbereich des je- 
weiligen Werkzeugs gefUhrt wird. 
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Alternativ zu den obigen Ausfuhrungsformen konnen statt Kol- 
benpressen auch Schneckenpressen verwendet werden, wenn fur 
jede am Herstellungsprozess beteiligte Presse der Volumenstrom 
bekannt ist. 
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PI erstes Strangpresswerkzeug 

P2 zweites Strangpresswerkzeug 

5 P3 drittes Strangpresswerkzeug 

1 breiter Bereich einer Pressduse 

la sich verschmaiernde Bereich der Pressduse 

2 Ddsenmundsttlck 

3 Halter 

10 3a Kanal im Halter 

3b Kanal im Halter 

4 Zuleitung 

5a erster Bereich des Dusenmundstucks 2 

5b Endbereich des Dtlsenmundstucks 2 

15 6 Kolben des zweiten Strangpresswerkzeugs 

7 Pressrichtung 

8 plastische Masse 

9 zylindrischer Korper 

9a Seele aus zweitem, harterem Material 

20 9b Trager aus erstem, weicherem Material 

9c Einlage aus zweitem, harterem Material 

9d Einlage aus drittem, harterem Material 

10 Halteraustrittsduse 
10a Halteraustrittsduse 

25 10b Halteraustrittsduse 

11 breiter Bereich der zweiten Pressduse 

11a sich verschmalernder Bereich der zweiten Press- 
diise 

12 DUsenmundstUck der zweiten Pressdtise 
30 13 Eintrittsbffnung 

14 Kanal im Diisenmundstiick 2 

15 breiter Bereich einer dritten Pressdtise 

15a sich verschmalernder Bereich der dritten Press- 
duse 

35 16 DUsenmundstack der dritten PressdUse 

17 Kolben des dritten Strangpresswerkzeugs 

18 EintrittsSffnung 

19 Kanal im DUsenmundstuck 2 

20 Zuleitung 
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21 Steuereinheit 

22 Sensorik 

23 Ventil 

24 Ventil 

si, s2, s3, s4 Steuersignale 

ss Ausgangssignal der Sensorik 22 
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Patentansprtiche 



1. Verfahren zur Herstellung eines stabfermigen, mindestens 
zwei Materialien unterschiedlicher HSrte aufweisenden Hartme- 
tall-Werkzeugs, wobei das erste Material die geringere H^rte 
aufweist und einen stabfermigen Trager ftir das zweite, hSrtere 
Material bildet, dadurch gekennzeichnet, dass 

-das erste Material innerhalb eines ersten Strangpresswerk- 
zeugs (PI) in Form eines plastischen Massestroms zur Verftl- 
gung gestellt wird, 

-das zweite Material innerhalb eines zweiten Strangpresswerk- 
zeugs (P2) ebenfalls in Form eines plastischen Massestroms 
zur VerfOgung gestellt wird, 

-das zweite Material dem ersten Strangpresswerkzeug (PI) zuge- 
fuhrt und innerhalb des ersten Strangpresswerkzeugs (PI) in 
den ersten Massestrom eingepresst wird, 

-ein gemeinsamer plastischer Massestrom aus erstem und zweitem 
Material als stabformiger Korper, bei welchem das erste Mate- 
rial einen stabformigen Trager fur das zweite Material bil- 
det, aus dem ersten Strangpresswerkzeug ausgegeben wird, und 

-der aus dem ersten Strangpresswerkzeug ausgegebene stabfOrmi- 
ge KSrper zu einem Hartmetall-Werkzeug weiterverarbeitet 
wird. 



2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass das zweite Material unter Verwendung einer DOse in den 
ersten Massestrom eingepresst wird. . 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass das zweite Material unter Verwendung einer Diise mit 
nichtrunder Querschnittsform in den ersten Massestrom einge- 
presst wird. 
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4 . Verf ahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass das zweite Material unter Verwendung einer Duse mit lang- 
licher Querschnittsform in den ersten Massestrom eingepresst 

5 wird- 

5. Verf ahren nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, da- 
durch gekennzeichnet, dass das zweite Material mittels 
eines zweiten Strangpresswerkzeugs (P2) zur Verfttgung gestellt 

10 und dem ersten Strangpresswerkzeug (PI) liber einen die beiden 
Strangpresswerkzeuge verbindenden Kanal zugefUhrt wird. 

6. Verf ahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
dass die erforderlichen Volumenstrome der Materialien in Ab- 

15 hangigkeit von den Ausgangssignalen eines Sensors eingestellt 
werden. 

7. Verf ahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
dass mittels des Sensors eine Messung der Austrittsgeschwin- 

20 digkeit des zylindrischen K5rpers aus, dem ersten Strangpress- 
werkzeug (PI) vorgenommen wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Geschwindigkeit des Massestroms des ersten und zwei- 

25 ten Strangpresswerkzeugs (PI, P2) jeweils durch eine Steuerung 
der Bewegung eines Kolbens in AbhSngigkeit von den Ausgangs- 
signalen des Sensors vorgenommen wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 5 - 8, dadurch ge- 
30 kennzeichnet, dass das mittels des zweiten Strangpress- 
werkzeugs (P2) zur Verftigung gestellte Material dem ersten 
Strangpresswerkzeug (PI) (iber ein gesteuertes Ventil zugelei- 
tet wird. 

35 10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Ventil in Abhangigkeit von den Ausgangs- 
signalen eines Sensors gesteuert wird. 
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11. Verfahren nach einem der Anspruche 8 - 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Steuerung der Bewegung des Kolbens 
und/oder des Ventils derart vorgenommen wird, dass das Ein- 

5 pressen des zweiten Materials in den ersten Massestrom nur in- 
nerhalb vorgegebener Zeitintervalle erfolgt^ derart, dass das 
zweite Material lediglich in den vorderen Bereich des das ers- 
te Strangpresswerkzeug (Pi) verlassenden KSrpers eingepresst 
ist. 

10 

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprUche, da- . 
durch gekennzeichnet, dass innerhalb des ersten 
Strangpresswerkzeugs (PI) weitere, jeweils in . Form eines plas- 
tischen Massestroms vorliegende Materialien in den ersten Mas- 

15 sestrom eingepresst werden. 

13. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem der 
Anspriiche 1-12, mit 

- einem ersten Strangpresswerkzeug (PI), innerhalb dessen das 
20 erste Material in Form eines plastischen Massestroms in Rich- 

tung 2u dessen Diisenmundstflck (2) pressbar ist, 

- einem zweiten Strangpresswerkzeug (P2) , mittels dessen das 
zweite Material in Form eines plastischen Massestroms zur 
VerfUgung gestellt wird, 

25 - einem die beiden Strangpresswerkzeuge verbindenden Kanal (4), 
und 

- einer weiteren Diise (10), durch welche das zweite Material in 
das erste Material einpressbar ist. 

30 14, Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die weitere DUse (10) eine nichtrunde Quer- 
schnittsform aufweist. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
35 zeichnet, dass die weitere Diise eine ISngliche Quer- 
schnittsform aufweist. 
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16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 - 15, dadurch 
gekennzeichnet, dass sie eine Steuereinheit (21) auf- 
weist, die zur Einstellung der erforderlichen Volumenstrome 
der Materialien vorgesehen ist. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass sie einen Sensor (22) aufweist, der mit der 
Steuereinheit (21) verbunden ist, und dass die Steuereinheit 
(21) zur Einstellung der erforderlichen Volumenstrome in Ab- 
hangigkeit von den Ausgangssignalen (ss) des Sensors vorgese- 
hen ist. 

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 - 11, dadurch 
gekennzeichnet, dass sie ein Ventil (23) aufweist, wel- 
ches in dem die beiden Strangpresswerkzeuge verbindenden Kanal 
(4) angeordnet ist. 

19. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 16 - 18, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Steuereinheit (21) zur Steuerung 
des Ventils (23) vorgesehen ist. 

20. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 13 - 19, dadurch 
gekennzeichnet, dass sie mindestens ein weiteres Strang- 
presswerkzeug (P3) aufweist, welches Qber einen Kanal (20) mit 
dem ersten Strangpresswerkzeug (PI) verbunden ist, wobei das 
mindestens eine weitere Strangpresswerkzeug (P3) zur Bereit- 
stellung eines weiteren, in Form eines plastischen Massestroms 
vorliegenden Materials vorgesehen ist, 

21. Nach einem Verfahren gemaB einem der Anspriiche 1-12 her- 
gestelltes stabfdrmiges, mindestens zwei Materialien unter- 
schiedlicher Harte aufweisendes Hartmetall-Werkzeug, bei wel- 
chem das erste Material eine geringere HSrte aufweist und ei- 
nen stabformigen Trager fur das zweite, hSrtere Material bil- 
det. 

22. Hartmetall-Werkzeug nach Anspruch 21, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das zweite, hartere Material den 
Schneidenbereich des Werkzeugs bildet. 



17 



wo 2004/060588 



10/541172 



PCT/EP2003/014906 



1/3 




10/541173 




wo 2004/060588 PCT/EP2003/0 14906 

3/3 




